










1110.11,110 	"1.414.11,9/ ..1111111,4,11‘..4 
BLOQUE 
Programación 
de la producción 
4 
1 
Esta obra está bajo una Licencia Creative Commons Atribución-NoComercial-
CompartirIgual 4.0 Internacional.
FORMACION PARA GERENTES 
DE PEQUEÑA Y MEDIANA EMPRESA 
PROGRAMACION 
DE LA PRODUCCION 
PRODUCCION 
BLOQUE 	 MODULO 
4 	 4 
SUBDIRECCION TECNICO PEDAGOGICA 
ASESORIA A EMPRESAS 




FORMACION PARA GERENTES 
DE PEQUEÑA Y MEDIANA EMPRESA 
P. M. E 
PROGRAMACION 
DE LA PRODUCCION 
f AREA 	 PRODUCCION, AREA 
CLAVE DE LA EMPRESA 
BLOQUE MODULAR 	ORGANIZACION DE LA 
PRODUCCION 
MODULO INSTRUCCIONAL 4 
Bogotá, 1990 





y Corrección de Estilo 
Dibujos y Diagramación  
DAVID CASTAÑEDA L. 
EDILBERTO PEREZ B. 
GILBERTO CASTILLO C 
Asesores de Empresa - Reg. Bog. 
LUIS MIGUEL LEON C. 
GUSTAVO PERALTA 
Asesores Digeneral 
STELLA M. PEREZ CAMINOS 
CLEMENCIA LOZADA PARAMO 
PANJIZ 
Prohibida la reproducción de este material sin la autorización del 




I. FASES DEL PROCESO 	 11 
A. PREPARACION 	 12 
B. PROGRAMACION 12 
C. LANZAMIENTO 	 12 
D. CONTROL 	 12 
E. EVALUACION 12 
II. LOS FORMATOS 	 13 
A. LISTA MAESTRA 	 13 
B. HOJA DE RUTA 16 
Ejercicio 	 18 
CONCLUSION 	 19 
BIBLIOGRAFIA 	 19 

INTRODUCCION 
La programación de la producción pretende alcanzar la utilización óp-
tima y racional de los recursos físicos, humanos y económicos del ta-
ller. 
Es una de las técnicas que mas contribuye al aumento de la producti-
vidad. 
La Gráfica de Gantt es una herramienta de mucha utilidad en este pro-
ceso. 
A lo largo de esta unidad se van a desarrollar los requisistos que se de-
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Con el estudio de esta unidad usted estará en capacidad de: 
* Conocer las fases de la programación . 
* Aplicar los conocimientos adquiridos en su empresa. 
* Evaluar la utilidad de esta técnica. 
t. 
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1. FASES DEL PROCESO 
La programación de la producción trae muchas ventajas, entre las cua-
les podemos destacar: 
• Disminuir el tiempo del ciclo de fabricación, reduciendo las demoras 
y el inventario del material en proceso. 
• Informar rápidamente a los clientes del estado de la marcha de los 
trabajos, pues se cuenta con una información oportuna. 
• Trabajar más sobre hechos y cifras, que sobre la experiencia. 
▪ Evitar las decisiones apresuradas, sin suficiente información. 
• Reducir el pago de horas extras. Cuando éstas sean necesarias se 
pueden programar con anticipación. 
Dirigir la acción hacia los puntos más importantes; trabajar con más 
calma, tener tiempo para mejorar procesos, innovar cambios, pre-
ver, etc. 
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La programación de la producción ha de ser: simple, adaptada al tama-
ño de la empresa y flexible. También debe facilitar la acción correcti-
va cuando se necesite. 






T"'REPARACI 1  
Esta fase comprende el diseño del producto y la elaboración de la in-
formación técnica: planos, listas maestras, hojas de ruta. 
Comprende la determinación del momento en que se inicia y termina 
cada etapa del trabajo. También se decide aquí la asignación de los re-
cursos físicos y humanos: operarios, materiales, herramienta, máquinas, 
etc. 
Es la emisión de la papelería relacionada con las diferentes órdenes 
de trabajo o fabricación, y la iniciación del proceso. 
J. CONTROL 
Durante este paso se recolectan datos sobre la marcha de los trabajos 
y su comparación con lo programado. Se toman también medidas co-
rrectivas de la acción y con base en ellas se reprograma cuando sea 
necesario. 
E. EVALUAk-, 
En esta fase se realiza el análisis cualitativo de todo e! proceso. 
PROTOTIPO 
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II. LOS FORMATOS 
Aunque siempre se deben cumplir todas las fases, no todas las empre-
sas requieren igual nivel de complejidad y de detalle. 
A continuación se verán algunos modelos de formatos, que se deben 
adaptar a las características propias de cada empresa. 
Los principales formatos básicos para poder realizar la programación 
de la producción, son: La Lista Maestra y la Hoja de Ruta. También se 
presentan dos modelos de Ordenes de Fabricación. 
A. LISTA MAESTRA 
En esta linea se resumen todos los materiales y piezas que componen 
un artículo. Observe el Formato 1. 
FORMATO No 1 
EMPRESA X.Y.Z LISTA MAESTRA DE 	 Pág 	 DE: 
Especlllc Tamaño F 	Cantidad 
A 
No. Denominación Material Comercial C  Plez. Sub. C. Total Observaciones 
13 
AyB LISTA MAESTRA DE 
Aquí se anota el nombre del artículo, por ejemplo, escritorio de tres 
gavetas. 
Pág. de 	: numeración consecutiva de las hojas que comprenda. 
AyB No. DE ORDEN 
Orden consecutivo de los componentes. 
A y B DENOMINACION 
Descripción de cada componente. 
A y B ESPECIFICACION MATERIAL 
Tipo de material y su desarrollo. Ejemplo, tubo galvanizado 1" x 6 
mts 
AyB F. A. C. 
Esta es una clasificación que, tal como se verá en la Unidad de 
Programación, se dá a cada parte que integra el producto. En la co-
lumna se anota una de las tres letras así: 
F: Elemento que se fabrica para la orden. 
A: Elemento que se fabrica o se compra, pero que tenemos en 
almacen. 
C: Elemento que se compra para la orden. 
A y B CANTIDAD DE PIEZAS 
Cantidad de piezas que se obtienen del tamaño comercial del mate-
rial. Si el tamaño comercial es de 6 mts, y para cada pieza se requie-
ren 50 cros., se obtendrán 12 piezas. 
A y B CANTIDAD DEL SUBCONJUNTO 
Cantidad de piezas que entran a formar parte de un subconjunto que 
integra el artículo. Por ejemplo en el caso de la gaveta de un archi-
vador pueden presentarse 2 rieles por gaveta, siendo la gaveta un 
subconjunto. 
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A y B CANTIDAD UNIDAD 
En el ejemplo anterior, si el archivador tiene 3 gavetas, habrá 6 rie-
les por unidad 
Atención: 
Se pueden agregar columnas para el número 
del plano, el código de la pieza y del material 
A continuación figuran dos formatos más simplificados de la Lista 
Maestra. 
ORDEN DE FABRICACION 
FORMATO No. 2 
1•1•111.. -~•••••••••mr 
EMPRESA X. Y. Z. 
No. 	 DESCRIPCION 
ORDEN DE FABRICACION No. 
CANTIDAD FECHA ENTREGA 
15 
EMPRESA X. Y. Z. 
Descripción 	 
ORDEN DE FABRICACION No. 
Observaciones 
FORMATO No.3 
Firma   Fecha 	  
B. HOJA DE RUTA 
Este formato permite resumir por cuáles secciones pasa la pieza, qué 
operaciones recibe, el tiempo de cada operación, las máquinas 
herramientas y dispositivos que se utilizan. ( Ver formato No.4). 
FORMATO No.4 
HOJA DE RUTA 
PRODUCTO 	MATERIAL 	 ELABORO 	FECHA 	 
EMPRESA X. Y. Z 
PIEZA 	PLANO No. 	APROBO 	FECHA 	 
Sección Operac. 
No. 
Operación Tiempo Máquina Herram, Observac. 
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PRODUCTO 	Indica el artículo final. 
AyB 
PIEZA 
A y B 	 El nombre de la pieza que sufre el proceso . 
MATERIAL 	Desarrollo del material necesario. 
AyB 
PLANO No. 	Cuando sea el caso. 
AyB 





Puede usarse un consecutivo. En algunas empresas 
se usan dos dígitos. Cada sección tiene un rango. 
Ejemplo: Soldadura del 10 al 20, pintura del 30 al 40. 
OPERACION Discripcion de la operación. 
AyB 
TIEMPO 	Duración de la operación, puede indicarse el tiempo 
por unidad. 
A y B 	Por docena o por ciento. 
Si se estima conveniente se puede agregar otra 
columna, para que muestre la cantidad de piezas que 
se pueden fabricar por hora. 
MAQUINA 
A y B 	Nombre o número de la herramienta o herramientas 
necesarias para cada operación. 
Enseguida se muestra un modelo que incluye el plano y la ruta, 
especial para empresas que producen piezas. En este caso no tiene 
sentido hablar de lista maestra. 
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(N'a/EMPRESA X. Y. Z. PIEZA: 	 CODIGO: 
OPERACION  MAQUINA HERRAMIENTA T.H. T.O.; 
Material: 	 Dimens.: 	 
Desarrollo Mata. 	  
Cantidad piezas.: 	  
Observaciones: 	  
T.H.: Tiempo de Herramentación. 	T. O.: Tiempo de Operación.  
El diseño definitivo depende de las características de cada empresa. Influye 
mucho se se trabaja por pedidos o si se produce para inventario. También tie-
ne gran influencia el volumen de fabricación, así como si existe un almacén de 
materiales en proceso. 
' EJERCICIO 
Determinar para las siguientes piezas, las cantidades que aparecen en 
la lista maestra. Se trata de piezas que forman parte del cajón del es-
critorio de 3 gavetas iguales, hechos en lámina de acero calibre 26. 
PARTE 	DESARROLLO MATERIAL 	TAMAÑO COMERCIAL 
Frente 	 44 x 20 cms. 	 1.200 x 2.400 cms. 
Lateral 72 x 20 cms. 1.200 x 2.400 cms. 
Fondo 	 40 x 18 cms. 	 1.200 x 2.400 cms. 
Piso 40 x 70 cms. 1.200 x 2.400 cms. 
J 
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CONCLUSION 
Para mejorar la productividad de la empresa, es necesario buscar una 
buena utilización de los recursos del taller. Para ello, es preciso progra-
marlos con anticipación. Sin esta programación todo se hace con apre-
suramiento y es muy difícil, si no imposible, considerar todas las alter-
nativas. 
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